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Abstract: 

EP 962412 A2 



NOVELTY The arrangement has motor-driven supply roller (1) for delivering foil material with a 
delivery power, a traction arrangement (67a,b) for pulling the foil material, and a consumption sensor 
between the roller and traction arrangement with which the roller is controlled depending on the 
consumption of foil. 

DETAILED DESCRIPTION The sensor contains at least one fixed direction changing roller (19) and at 
least one sensor roller (21) whose distance to the direction changing roller varies with the difference in 
delivery and traction power. A sensor device detects the distance changes and increases the storage 
roller drive speed if the distance falls below a first defined distance, and reduces the speed if it exceeds a 
second predefined distance. An INDEPENDENT CLAIM is also included for a method of conveying 
foil. 

USE e.g. for producing foil bags. 

ADVANTAGE Enables a substantially constant tension to be maintained before the traction device. 

DESCRIPTION OF DRAWING(S) The drawing shows a schematic perspective representation of a foil 
conveying arrangement 

storage roller (1) 

direction changing roller (19) 

sensor roller (21) 

traction arrangement (67a,b) 
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(g) Vorrichtung und Verfahren zum Zufiihren von Folien 

<g) Die Erfindung betrifft eino Vorrichtung zum Zufuhren 

von Folienmaterial mit einer motorgetriebenen Vorrats- 

r He, einer Abzugseinrichtung und einemVerbrauchssen- 

sor zwischen der Vorratsrolle und der Abzugseinrichtung, 

der abhangig vom Verbrauch an Folienmaterial den An- 

trieb der Vorratsrolle steuert und wenigstens eine ortsfe- 

ste Umlenkwaize, wenigstens eine Sensonvalze und eine 

Sensoreinrichtung umfaBt, wobei die Sensorvk^alze derart 

gelagert und angeordnet ist, daU sie entsprechend der 

Differenz zwischen Zufuhr- und Abfuhrleistung an Folien- 
material den Abstand zur feststehenden Umlenkwaize 

verandert, und die Sensoreinrichtung diese Abstandsan- 

demng erfaBt und bei Unterschreiten sines ersten vorge- 

gebenen Abstandes die Vorratsrolle beschieunigt und bei 

Uberschreiten eines zweiten vorgegebenen Abstandes 
. die Vorratsrolle verlangsamt. Weiterhin betrifft die Erfin- 
dung ein entsprechendes Verfahren zum Zufuhren von 
C Folienmaterial . 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zuflihren 
von Foil en material, z. B. zur Herstellung von Folienbeuteln, 
bei welchem von einer VorratsroUe Folienmaterial zugefiihrt 
und von einer Abzugseinrichtung abgezogen wild, und ein 
entsprechendes Verfahren. 

Bei einem RozeB, bei dem Folienmaterial von einer \br- 
ratsroUe am Stuck zugefiihrt wird und von einer Abzugsein- 
richtung zur weiteren Verarbeitung abgezogen wird, wob^ 
die Abzugseinrichtung einen vorgegebenen Takt oder eine 
vorgegebene Cieschwindigkeit aufweist, die an die Verarbei- 
tungsgeschwindigkeit folgender Verarbeitungsstationen an- 
gepafit ist, muB das Folienmaterial vor dei Abzugseinrich- 
tung unter Spannung stehen. Die VorratsroUe ist drehbar ge- 
lagert und wird durch die abgezogene Folie in Drehung ver^ 
setzt. 

Eine dcrardgc Folicnzufuhrcinrichtung wird z.B. zur 
Herstellung von Folienbeuteln bendtigt Seiche Folienbeutel 
umfassen z. B. zwei lechteckige Seitenfolien, die im gefiill- 
ten Zustand an den Seitenkanlen jeweils miteinander ver- 
schweiBt sind. Zwischen den vierten Kanten ist ggf. eine 
Boden- oder Standfolie eingeschweifit, die derart aufgefaltet 
ist, daB Raum fur Fiillgut in dem Folienbeutel vorhanden ist 
Dieses Fiillgut kann z. B. ein Geu^ank sein. 

Bei bekannten Zufuhreinrichtungen wird die Spannung 
vor der Abzugseinrichtung durch eine sogen. Tensoreinrich- 
tung zur Verfiigung gestellt. Die Folie wird Qber eine Anzahl 
von feststehenden und beweglichen Walzen gefuhrt, die al- 
temierend angeordnet sind Die beweglichen Walzen sind 
mit einer Federkraft beaufschlagt, die groBer wird, je kleiner 
der Abstand zwischen den beweglichen bzw. feststehenden 
Umlenkwalzen wird. Auf diese Weise steht die Folie immer 
unter Spannung. 

Bei einer solchen bekannten Zuftihreinrichtung ist die 
Abzugskraft, die notwendig ist, um eine bestimmte Menge 
Folienmaterial von der VorratsroUe abzuziehen, nicht kon- 
stant, da sich der Durchmesser der VorratsroUe bei zuneh- 
mender Abwicklung des FoUenmaterials verkleinert'und 
dementsprechend das aufzuwendende Drehmoment sich 
verandert, wodurch sich die Spannung der FoUe verandert. 
Zum anderen ist die Spannung der Folie nicht konstant, da 
die Tensoreinrichlung keine konstante Kraft auf das Folien- 
material ausiibt, wenn sich der Abstand der beweglichen 
und der feststehenden UmlenkroUen verandert, da die Fe- 
derkraft, die auf die bewegUchen RoUen wirkt, proportional 
zur Langraausdehnung der Feder ist. 

Bd der hohen Prazision, die zur HersteUung von FoUen- 
beuteln n5dg ist, wobei in ein^ automatischen Zufiihrein- 
richtung sehr hohe Geschwinctigkeiten reaUsiert werden, ist 
es jedoch von groBer Bedeutung, daB das Folienmaterial ge- 
nau zugefiihrt wird. Die Spannung vor der Abzugseinrich- 
tung soUte daher moglicbst konstant sein. 

Es ist daher die Aufgabe der vorUegenden Erfindung, eine 
Vorrichtung und ein Verfahren zum 2Lufuhren von Folie an- 
zugeben, mit deren Hilfe eine weitgehend konstante Span- 
nung vor der Abzugseinrichtung realisiert wird. 

Diese Aufgabe wird durch eine Folienzufuhrungsvorrich- 
tung mit den Merionalen des Anspruchs 1 und ein Foiienzu- 
fiihrungs verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 21 
gelost. 

Bei dem erfindungsgemaBen 2^fuhrungsverfahren wird 
das Folienmaterial von einer motorgetriebenen VorratsroUe 
zugetHhrt, im AnschluB daran um mindestens eine ortsfeste 
Umlcnkwalzc und mindestens cine ScnsorwaLzc gcfuhrt, dc^ 
ren Abstand zu der mindestens einen Unilenkwalze variabel 
ist, und schliefilich von ein^ Abzugseinrichtung abgezogen, 
wobei die Gesch^\indigkeit des Antriebs der VorratsroUe er- 



hdht wird, wenn der Abstand d^ Sensorwalze von der Um- 
lenkwalze einen vorgegebenen ersten Abstand untersdirei- 
tet, und die Geschwindigkeit des Antriebs emiedrigt wird, 
wenn der Abstand der Sensorwalze von der Umlenkwal?* 

5 einen zweiten vorgegebenen Abstand iiberschreitet 

Bei der ertindungsgemaBen ZufUhrvorrichtung ist dazu 
eine motoigetriebene VorratsroUe mit einer Zufiihrleistung, 
eine Abzugseinrichtung mit einer Abzugsleistung und ein 
Verbrauchssensor, mit dem abhangig von dem Verbrauch an 

10 FoHenmaterial der Antrieb der VorratsroUe gesteuert wird 
und der zwischen der VorratsroUe und der Abzugseinrich- 
tung angeordnet ist, vorgesehen, wobd der Verbrauchssen- 
sor wenigstens eine ortsfeste Umlenkwalze, wenigstens ine 
Sensorwalze, die so gelagert und angeordnet ist, daB sie ent- 

15 sprechend der Differenz zwischen Zuftihr- und Abfiihrlei- 
stung ihren Abstand zur Umlenkwalze verandert, und eine 
Sensoreinrichtung umfaBt, die die AbstandsSnderung erfaBt 
und bei Untcrschrdtcn cincs vorgegebenen crstcn Abstan- 
des die Geschwindigkeit des Antriebs der VorratsroUe er- 

20 hoht und bei Oberschreiten eines voigegebenen zweiten Ab- 
standes die Geschwindigkdt des Antriebs emiedrigt. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren und dear erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung wird durch den Motorantrieb 
der VorratsroUe erreicht, daB zum Abziehen keine zusatzli- 

25 che Kraft nodg ist. Auf diese Weise kann auch keine unler- 
schiedUche Abzugskraft auftreten, wenn sich der aktueUe 
Durchmesser der VorratsroUe durch das Abwickeln des Fo- 
Uenmatmals verandert. Die VorratsroUe wird jedoch nicht 
gleichmSBig angetrieben. Veriangsamt sich die Drehung der 

30 VorratsroUe, so wird durch die Abzugseinrichtung der Ab- 
stand der nundestens einen Sensorwalze und der mindestens 
einen Umlenkwalze verkleinert. Die Kraft, die die Sensor- 
walze dabei auf das Folienmaterial ausubt, isrkonstant, so 
daB wahrend dieses Voiganges die Spannung auf das Folien- 

35 material vor der Abzugseinrichtung konstant bleibt. Erst 
wenn die Sensorwalze einen vorgegebenen ersten Abstand 
von der Umlenkwalze unterschreitet, wird durch eine S n- 
soreinrichtung der Antrieb der VorratsroUe beschleunigt 
Der Abstand der mindestens einen Sensorwalze von der 

40 mindestens einen feststehenden Umlenkwalze wird dement- 
sprechend wieder va:gr5Bert. Auch wahrend dieses Prozes- 
ses ist jedoch die Spannung vor der Abzugseinrichtung von 
der Kraft besdnunt, die die Sensorwalze auf das Folienma- 
terial ausubt und dementsprechend konstant, da keine Fe- 

45 derelemente vorgesehen sind. Mit dem erfindungsgemaBen 
Verfahren und der erfindungsgemaBen Vorrichtung ist also 
wahrend des gesamten Betriebes eine konstante Spannung 
des FoUermiateriales gewShrleistet 

Eine Verlangsamung bzw. Beschleunigung der \^rrats- 

50 roUe, ohne diese voUstandig zu stoppen, kann vorteilhaft 
sein, wenn sehr groBe und damit schwere \forratsroUen zum 
Einsatz kommen. Auf diese Weise werden die Krafte auf 
den Antrieb der VorratsroUe verringerL In einer anderen 
Ausgestaltung wird die VorratsroUe bei Oberschreiten des 

55 vorgegebenen zweiten Abstandes ggf. voUstMndig abge- 
schaltet und bei Unterschreiten des vorgegebenen ersten 
Abstandes ggf. wieder angeschaltet. Eine solche Ausgestal- 
tung kann vorteilhaft sein, wenn eine mogUchst schneUe 
Korrektur der Lage der Sensorwalz erwiinscht ist, oder 

60 wenn die Steuerung moglichst einfach gestaltet w rden soU. 
Die Sensorwalze kann z. B. durch die FoUe gehalten frei 
hangen. Vorzugsweise ist jedoch eine Fiihrungseinrichtung 
vorgesehen, endang der sich die wenigstens ein S nsor- 
walze wahrend der Abstandsveranderung bewegt, um ^ne 

65 sichcrc Fuhrung der mindestens cincn Sensorwalze zu gc- 
wahrleisten, ohne daB es zu Fehlfunktionen durch eine \^r- 
lagerung kommen kann. 

Ein besonders reibungsloses Gleiten der Sensorwalze in 
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der FQhrungseinrichtung wird erreicht, wenn diese im we- 
sendichen senkrecht ausgerichtet ist. 

Die mindestens eine Sensorwalze kann dabei die kon- 
stante Spannung in dem Folienmaterial durch ihr ei genes 
Gewicht aufrechterhalten. Je riach Anfoidaiing kann sie zu- 5 
satzlich durch wdtere Gewichte belastet werden, urn eine 
vorgegebene Spannung einzustellen. 

GemaB einer bevorzugten Ausgestaltung umfaBt die Sen- 
soreinrichtung einen ersien Sensor, der ein Signal zum Be- 
schleunigen des Antriebs abgibt, wenn der Abstand der min- lO 
destens einen Sensorwalze von der mindestens einra Urn- 
lenkwalze einen ersten voi^gegebenen Abstand unterschrei- 
tet In weilerer Ausgestaltung umfaBt die Sensoreinrichtung 
einen zweiten Sensor, der ein Signal zum Verlangsamen des 
Antriebs abgibt, wenn der Abstand der mindestens einen 15 
Sensorwalze von der mindestens einen Umlenkwalze den 
zweiten vorgegebencn Abstand tiberschreitet. Kfit solchen 
Scnsorcn kann die Motorstcucrung auf schr cinfachc Wcisc 
realisiert vyerden. 

In einer vorteilhaften Weiterbildung umfaBt die erfin- 20 
dungsgemaBe Vorrichtung einen ersten Sicherheitssensor, 
der ein Fehlersignal erzeugt, wenn die mindestens eine Sen- 
isorwalze einen Minimalabstand von der mindestens einen 
Umlenkwalze unterschreitet. In einer Weiterbildung umfafit 
die Sensoreinrichiung einen zweiten Sicherheitssensor, der 35 
ein Fehlersignal erzeugt, wenn die mindestens eine Sensor- 
walze einen maximalen Abstand von der mindestens einen 
Umlenkwalze uberschreiteL Sollte eine Fehlfunktion auftre- 
ten Oder die Vorratsrolle vollstandig abgewickelt sein, so 
wird bei diesen Weiterbildungen ein Fehlersignal erzeugt, 30 
durch das z. B. ein Wamsignal erzeugt wird, das das Bedie- 
nungspersonal wamt. 

Die Sensoren bzw. Sicherheitssensoren konnen z. B. 
durch mechanische Schalter gebildet werden, die von der 
sich bewegenden SensOTwalze ausgelost werden. Eine be- ^ 
sonders einfache und zuverlassige Realisierung sidit dage- 
gen optiscbe Sensorelemente, z,B. Lichtschranken, vor. 
Durch die beruhrungslose Betatigung dieser oplischen Sen- 
soren wird die Bewegung der Sensorwalze nicht beeinfluBt, 
was zu einer weiteren Konstanthaltung der Spannung des 40 
Folienmateriales fiihrt 

In einer anderen Ausfuhrungsform sind Naherungsschal- 
ter als Sensoren bzw. Sicherheitssensoren voigesehen, die 
einen einfachen und zuverlassigen Aufbau gew^leisten, 
der zudem verschmutzungsunabhangiger ist 45 

In einer vorteilhaften Ausgestaltung <tes erfindungsgema- 
fien Verfahrens wird bei Unterschreiten eines Mindestab- 
standes die Abzugseinrichtung und die Beiriebskomponen- 
len abgeschaltet, die die Folic weiterverarbeiten. Bei Auftre- 
ten einer Fehlfunktion oder wenn die Vorratsrolle vollstan- 50 
dig abgewickelt ist, wird auf diese Weise die Forderung un- 
lerbrochen, bis ein Normalbetrieb wieder moglich ist Ge- 
maB einer weiteren Ausgestaltung wird bei Uberschreiten 
eines Maximalabstandes der mindestens einen Sensorwalze 
von der mindestens einen Umlenkwalze der Motor der Afor- 55 
ratsrolle, die Abzugseinrichtung und die Betriebskompp- 
nenten abgeschaltet, die die Folic weiterverarbeiten. Beim 
Uberschreiten eines Maximalabstandes liegt ofifensichtlich 
eine Fehlfunktion bei der Abfuhrung des Folienmaterials 
vor, so daB zusatzlich der Motor der Vorratsrolle abgeschal- 60 
tet werden muB, urn eine weitere Zufuhrung zu unterbinden. 

Zur Realisierung dieser Weiterbildungen des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens wird bei einer vorteilhaften Weiterbil- 
dung der erfindungsgemaBen Vorrichtung das Fehlersignal, 
das von den jcwciligcn Sicherheitssensoren erzeugt wird, 65 
zumindest zur Abschaltung der Abzugsvorrichtung und den- 
jenigen Betriebskomponenten eingesetzt, die die zugefiihrte 
Folic weiterverarbeiten. 



Je nach Anforderung wird die Abzugseinrichtung konti- 
nuierlich beUieben. Auch bei einem taktweisen Betrieb der 
Abzugseinrichtung ist die erfindungsgem^ \^rrichtung 
bzw. das erfindungsgemaBe Verfahren vorteilhaflerweise 
einsetzbar, da durch die erfindungsgemaBe Vorrichtung und 
das erfindungsgemaBe Verfahren auch dann sichergestellt 
ist, daB die Spannung des Folienmaterials vor der Abzug- 
seinrichtung (constant bieibt 

Sind zur weiteren Verarbeitung der Folic mehrere ein- 
zelne FoliensU^ge notwcndig, so kann die erfindungsge- 
maBe Vorrichtung in mehreren parallelen Zufiihrungsein- 
richtungen mehrfach eingesetzt werden. Z. B. konnen zwei 
Folienstrange zur Zufuhrung von Foliemnateiial zur Bil- 
dung der jeweiligen zwei Seitenfolien eines Folienbeutels 
eingesetzt werden. Vorteilhaflerweise werden dabei die Mo- 
toren der Von*atsrollen unabhangig voneinando: von einer 
gemeinsamen Steuerung angesteuert 

Das erfindungsgemaBe Verfahren und die erfindungsge- 
maBe Vorrichtung wird im folgenden anhand der anliegen- 
den Zeichnungen naher erlSutrart 

Dabei zeigt 

Fig, 1 eine perspektivische, schematisierte Ansicht einer 
ersten Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen Vbrrich^ 
tung. 

Fig. 2 verschiedene Belriebszustitnde der ersten Ausfuh- 
rungsform der erfindungsgemaBen Vorrichtung, 

Fig. 3 eine schematisierte Seiienansicht einer zweiten 
Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen Vorrichtung und 

Fig* 4 ein Detail der Fig, 3, das einen Varbrauchssensor 
der zweiten Ausfuhrungsform zeigt 

Fig* 1 und 2 zeigen eine erste Ausfuhrungsform der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung. 1 bezeichnet eine Vorratsrolle, 
die einen Durchmesser D aufweist, der sich mit fortschrei- 
tender Abwicklung verkleinert. Von der Vorratsrolle 1 wird 
die Folic 15 abgewickelt und in einem \^rauchssensor 81 
um eine feststehende UmlenkroUe 19 und dne bewegliche 
Sensorwalze 21 gefuhrt. 67a und 67b zeigen schematisch 
eine Abzugseinrichtung, z. B. Walzen, die durch ReibschluB 
mit der Folic verbunden sind und mit einer Geschwindigkeit 
bzw. einem Takt beirieben werden, der der weiteren Folien- 
verarbeitung entspricht. Die tatsachliche Ausfuhrung der 
Motoren 3 bzw. 69 der Vorratsrolle 1 bzw. der Abzugsein- 
richtung 67a, 67b ist hier nicht von Interesse, so daB die Mo- 
toren nur schemadsch dargestellt sind. Die Bewegung des 
Folienmateriales ist mit dem Pfeil 5 angedeutet Die Sensor- 
walze 21 ist in Fuhrungen 41a und 41b gelagert, die senk- 
recht in einem Fiihrungsgestell 31 vorgesehen sind. In Ver- 
langerung der Achse der Sensorwalze ist ein AuslOser 39 
vorgesehen, der bei Bewegung der Sensorwalze 21 nach 
oben bzw. unten an Lichtschranken 43, 45, 47 und 49 vor- 
beilauft. Die Sensoren sind uber eine Signalleitung mit der 
Steuerung 9 des Motors 3 der Vorratsrolle 1 verbunden. Die 
Auf- und Abwartsbewegung der Sensorwalze 21 ist durch 
die Pfeile 35 angedeutet und die Drehbewegung der Vorrats- 
rolle 1 wird durch den Pfeil 7 gezeigt 

Je nach Anwendung kdnnen vor der Abzugseinrichtung 
67a, 67b weitere KomponentCT vorgesehen sein, die zur 
Verarbeitung der Folic dienen, z. B. eine SchweiBeinrich- 
tung zum Bilden von SchweiBnahten im Folienmaterial, 
eine Stanzeinrichtung zur Bildung von Lachem, oder ahnli- 
ches. 

In Fig. 2a ist ein Betriebszustand der ersten Ausfuhrungs- 
form der erfindungsgemaBen Vorrichtung gezeigt, bei wel- 
cher die Sensorwalze 21 ihren tiefsien Zustand im Normal- 
betrieb, auf Hohc des Sensors 47 erreicht Fig. 2b zeigt ei- 
nen Zwischenzustand, in dem sich die Sensorwalze 21 zwi- 
schen den Sensoren 45 und 47 nach oben bewegt Fig. 2c 
zeigt einen Betriebszustand, in dem die Sensorwalze 21 ih- 
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ren hOchsten Punkt bei Normalbetrieb, auf H6he des Sen- 
sors 45, erreicht. 

Im folgenden wird der Betrieb der ersten Ausfiihrungs- 
form der ferfindungsgemaBen Vorrichtung an hand der Fig. 1 
und 2 rlauterL Die Abzugseinnchtung 67a, 67b zieht an 
dem Folienmaterial 15 in Pfeibichtung 5 aufgrund des Reib- 
schlusses, der zwischen der Abzugseinnchtung und der Fo- 
lie voriiegt. Bei stehender V3rratsrolle 1 bewegt sich durch 
diese Abzugskraft die Sensorwalze 21 in den FUhningen 41a 
und 41b nach oben. Erreicht die Sensorwalze 21 die Hohe 
des oberen optischen Sensors (wie es z. B. in Fig* 2c gezeigt 
ist), so lost der Ausloser39 die Lichtschranke 45 aus. Diese 
gibt ein Signal an die Steuerung 9, die wiederum den Motor 
3 der VorratsroUe 1 anschaltet, so daB sich die Vorratsrolle 1 
in Richtung 7 dreht. Auf diese Weise wird neues Folienma- 
terial 15 zugefiihrt und die Sensorwalze 21 bewegt sich in 
den FUhningen 41a, 41b nach unten. En^icht der Ausldser 
39 den Sensor 47, so wird diese Lichtschranke ausgcldst. 
Bin Signal wird an die Steuerung 9 gegeben, den Motor 3 
der Vorratsrolle 9 abzuschalten, so daB die weitere Folienzu- 
fuhrung unterbleibt (Fig. 2a). Durch den weiterlaufenden 
Abzugsbetrieb der Abzugseinnchtung 67a, 67b bewegt sich 
dementsprechend die Sensorwalze 21 wieder nach oben, wie 
es in Fig* 2b dargestellt ist. Bei Erreichen der Hohe des Sen- 
sors 45 wird, wie oben beschreiben, wiederum der Motor 3 
der Vorratsrolle 1 eingeschaltet. 

Die Abzugseinrichtung 67a, 67b kann dabei kontinuier- 
lich betrieben werden oder taktweise. Bei taktweisem Be- 
trieb bewegt sich die Sensorwalze 21 auch taktweise wah- 
rend ihrer Bewegung nach oben. 

Ist die VorratsroUe 1 voUsiandig abgewickelt, so kann 
auch beim Betrieb des Motors 3 keine weitere Folic zuge- 
fiihrt werden. Die Abzugseinrichtung 67a, 67b arbeitet je- 
doch weiter. Die Sensorwalze 21 bewegt sich nach oben. 
Der Ausldser 39 passiert die Lichtschranke 45. Es kann je- 
doch keine weitere Folie nachgeliefert werden. Die Sensor- 
walze 21 bewegt sich dementsprechend w&ter nach oben. 
Erreicht sie einen oboren Sicherheitssensor 43, wiederum 
z, B. eine Lichtschranke, so wird ein Fehlersignal erzeugt 
und aUe Komponenten der Folienzufuhreinrichtung ein- 
schlieBlich der Abzugsvorrichtung 67a, 67b werden abge- 
schaltet. Es kann z. B. ein akustisches und optisches Signal 
zusatzlich erzeugt werden, das das Bedienungspersonal dar- 
auf hinweist, daB eine neue Vorratsrolle 1 eingelegt werden 
muB. Der Sicherheitssensor 43 spricht natiiriich auch an, 
wenn aufgrund einer anderen Fehlfunktion die Folienzulie- 
fening unterbrochen ist, z. B. wenn die Vorratsrolle ver- 
klemmt isL 

Andererseits kann dne Fehlfunktion der Steuerung 9 bzw. 
des Motors 3 dazu fiihren, daB die Vorratsrolle 1 nicht recht- 
zeitig abgeschaltet wird, wenn die Sensorwalze 21 mit dem 
Ausldser 39 den Sensor 47 passiert. Die Sensorwalze 21 
geht dann weiter in den Fuhrungen 41a, 41b nach unten bis 
zu einem unteren Sicherheitssensor 49, z. B. wiederum z. B. 
eine Lichtschranke. Diese Lichtschranke sendet ein Signal 
aus, das die komplette Anlage einschlieBlich der Nbrrats- 
-ToUe-l-und der Abzugseinrichtung 67a, 67b abschaltet, z. B. 
durch Unterbrechen der Stromzufuhr. Weiterhin kann wie- 
derum ein akusdsches oder optisches Signal gegeben wer- 
den, das das Bedienungspersonal auf die entsprechende 
Fehlfunktion hinweist. Der Sensor 49 uitl auch in Aktion, 
wenn z. B. das Folienmaterial 15 vor Erreichen der Sensor- 
walze 21 zerrissen ist. Auch dann bewegt sich die Sensor- 
walze 21 abwSrts an dem Sensor 47 vorbei bis zum Sensor 
49 und das Bedienungspersonal kann durch das Fehlersignal 
gewamt werden. Am unteren Ende der Fuhrungsschienen 
41a, 41b oder an einer entsprechend vorgesehenCT Auflage 
wird die Sensorwalze 21 in ihrer Abwartsbewegung ge- 



stoppL 

Im folgenden wird der Aufbau und der Betrieb einer wei- 
teren Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen Vorrichtung 
anhand der Fig. 3 und 4 beschrieben. Die gezeigte Ausfuh- 
5 rungsform weist zwei parallel verlaufende Folienstrange 
auf, die vor der Abzugseinrichtung 68, 70 zusammeng fiihrt 
werden. Derardge parallele Folienzufiihrungen sind z. B. 
ndtig, wenn zwd Folien miteinander verschweiBt werdra, 
z. B. urn Folienbeutel zu bilden. Bei dieser Anwendung 

10 konnen die Folien z. B. Aluminiumlaminatfolien sein. 
Stromaufwarts der Abzugseinrichtung 68, 70 oder auch 
stromab warts davon kann dazu z.B. eine nicht gezeigte 
SchweiBeinrichtung vorgesehen sein. 

In Fig* 3 bezeichnen 2, 4 die zwei Vorratsrollen mit den 

IS jeweiligen Duichmessera Di und D2 Zufiihrung des Folien- 
materials 16, 18. Die Bewegung der >^rratsrollen wird 
durch Motoren 6, 8 ausgel5st und geschieht in Richtung 7. 
Gcstcucrt werden die Motoren 6, 8 durch cine Steuerung 10 
liber Signalleitungen 12, 14. Die Folien 16 bzw. 18 laufen in 

20 die Verbrauchssensoren 80, 82 ein. Dabei laufen die Folien 
16 bzw. 18 um feststehende Umlenkrollen 20 bzw. 24 und 
bewegliche Sensorwalzen 22 bzw. 26. Bei d^ Ausfuhrungs- 
form, die in Fig. 3 gezeigt ist, umfaBt jeder Verbrauchssen- 
sor 80, 82 jeweils drei feststehende UndenkroUen 20 bzw. 

25 24 und zwei bewegliche Sensorwalzen 22 bzw. 26. Die be- 
weglicben Soisorwalzen 22 bzw. 26 sind jeweils unteiein- 
ander durch Verbindungen 40 bzw. 42 verbunden, so daB die 
senkrechte Bewegung der Sensorwalzen 22 bzw. 26 jedes 
Verbrauchssensors 80 bzw. 82 gleichzeitig erfolgt. Die senk- 

30 rechten Bewegungen der Sensorwalzen 22, 26 sind durch 
Pfeile 36, 38 angedeutet. 44 und 50 bezeichnen die SicJier- 
heitssensoren des oberen Verbrauchssensors 80 und 60, 66 
die Sicherheitssensoren des unteren Verbrauchssensors 82. 
46 und 48 bezeichnen die Sensoren am oberen und unteren 

35 Auslenkungspunkt der Sensorwalzen 22 des Verbrauchssen- 
sors 80 und 62, 64 die entsprechenden Sensoren des unteren 
VDrratssensors 82. Die opdschen Sensoren sind dabei z. B. 
als Lichtschranken ausgebildet Nicht gezeigt in Fig. 3 sind 
die Signalleitungen. die die einzelnen Lichtschranken mit 

40 der Steuerung 10 fiir die Motoren 6, 8 der Vorratsrollen 2, 4 
verbinden. 28, 30 bezeichnen Umlenkrollen fur die einzel- 
nen Folien 16, 18, bevor diese von der gemeinsamen Ab- 
ziehvorrichtung 68, 70 abgezogen werden, die durch den 
Motor 72 angetrieben wird. 32, 34 bezeichn«i feststehende 

45 Halterungen fur die Umlenkrollen 20 bzw. 24 der einzelnen 
Verbrauchssensoren. 

Fig. 4 zdgt den Veibrauchssensor 80 im Detail. Der Aiif- 
bau des Verbrauchssensors 82 ist identisch. Sowohl die Ver- 
brauchssensoren 80, 82 als auch die Motoren 6,8 der einzel- 

50 nen Folienstrange arbeiten unabbangig voneinander. Fig. 4 
zeigt die Signalwege 52, 58, die von den optischen Sicher- 
heitssensoren 44, 50 zu einem Fehlersignal F fiihren, wenn 
die Verbindung 40 zwischen ihnen an den Sicherheitssenso- 
ren 44 bzw. 50 voibeigeht Die Funktionsweise der opti- 

55 schen Sicherheitssensoren zur Abschaltung der entspre- 
chenden Betriebskomponenten entspricbt dabei der ersten 
Ausfuhrungsform, die oben beschrieben ist. Ebenso zeigt 
Fig. 4 die Signalwege 54, 56 der Sensoren 46, 48, die zur 
An- bzw. Abschaltung des Motores 6 der Vorratsrolle 2 in 

60 Fig. 3 fiihren. Vergleichbar mit der ersten Ausfuhrungsform 
wird der Motor 6 der Von-atsroUe 2 angeschaltet, w nn die 
Hohe der Sensorwalze 22 den opdschen Sensor 46 passiert, 
und der Motor 6 wird abgeschaltet, wenn die Hohe d r Sen- 
sorwalze 22 den Sensor 48 passiert. Durch die Anordnung 

65 d^ fcststchcndcn Umlcnkwaizcn 20 und der Scns<M:walzcn 
22 und durch das Vorsehen von drei Umlenkwalzen 20 und 
zwei Sensorwalzen 22 ist eine sichere Fiihrung der Folie ge- 
wahrleistet, da die Lage der Sensorwalzen 22 selbststabili- 
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sierend isL 

Ebenso wie bei der zweiten Ausfuhrung kann auch.die er- 
ste Ausfuhningsform der Fig. 1 und 2 zur Zufuhrung mehre- 
rer FoHenstrange eingesetzt werden, wenn eine entspre- 
chende Anzahl von Verbrauchssensoren voigesehen ist. An- 5 
dererseits kann auch ein einzelner Verbrauchssensor, wie er 
z. B. in Fig. 4 gezeigt ist und in zweifacher AusfUhrung in 
der Fig. 3 dargesteilt ist. fiir die Zufuhrung eines einzelnen 
Folienstranges eingesetzt werden. 

Bei Zufuhrung mehncrer Folienstrange, die z. B. Seitenfo- lO 
lien und Bodenfolie eines Standbeutels bilden, kann eine 
entsprechend hohere Anzahl von Verbrauchssensoren vor- 
gesehen sein. 

In der obigen Beschreibung wurde ein Betiieb beschrie- 
ben, in dem bei t)berschieiten eines voigegebenen Abstan- is 
des der Sensorwalze die VonratsroUe vollstandig angehalten 
wird bzw. bei Unterschreiten eines weiieren vorgegebenen 
Abstandcs der Sensorwalze die Vorratsrolic wicdcr angctric- 
ben wird. Abweichend hiervon kann vorgesehen sein, daB 
die \forratsrolle nicht vollstandig abgeschaltet, sondem nur 20 
verlangsamt wird, wenn die Sensorwalze einen vorgegebe- 
nen Abstand uberschreitet, bzw. bei Unterschreiten eines 
weiteren vorgegebenen Abstandes die Vorratsrolle be- 
schleunigt wird. Dies kann vorteilhaft sein, wenn besonders 
gioBe und deiuenlsprechend schwere M>iTaLsirollen einge- 25 
setzt werden. 

Sowohl bei der ersten als auch bei der zweiten beschrie- 
benen Ausfuhrungsform wird die Abwartsbewegung der 
Sensorwalzen 21, 22 wahrend des FolienzufiihrbeUiebes 
durch ihr Eigengewicht ausgelost. Durch Einstellung des 30 
Gewichtes der Sensorwalze bzw. durch entsprechende Zu- 
satzgewichte kann dabei die Spannung des folienmaierials 
eingestellt werden. 

Da die Sensorwalze nur mit ihrem Gewicht oder einem 
entsprechenden Zusatzgewicht auf der jeweiligen Folie 35 
lastet, ist die ausgeubte Kraft konstant und die Spannung der 
Folie vor der Abzugseinrichtung <S7a, 67b, 68, 70 ist kon- 
stant So wird eine hochprazise Zufuhrung des Folienmate- 
rials gew^leistet, die auch bei sehr hohen Betriebsge- 
schwindigkeiten moglich ist, die in Folienverarbeitungsli- 40 
nien heutzutage ublich sind. 

Patentanspriiche 

1. Folienzufuhrvprrichtung zum Zufiihren von Folie 45 
z. B. zur Herstellung von Folienbeuteln, mit einer mo- 
torgetriebenen Vorratsrolle (1, 2, 4) zum Zufuhren von 
Folienmaierial (15, 16, 18) mit einer Zuftihrungslei- 
stung, einer Abzugseinrichtung (67a, 67b, 68, 70) zum 
Abziehen des Folienmaierials mit einw Abzugslei- 50 
stung und einem zwischen der Vorratsrolle (1, 2, 4) und 
der Abzugseinrichtung (67a, 67b, 68, 70) angeordneten 
Verbrauchssensor (80, 81, 82), mit dem abhangig vom 
Va1>rauch an Folienmaterial der Anuieb der Vbirats- 
roile (1, 2, 4) gesteuert wild, wobei der Verbrauchssen- 55 
. . sor (80, 81, 82) folgendes umfafit: 

- wenigstens eine ortsfeste Umlenkwalze (19, 20, 
24), 

- wenigstens eine Sensorwalze (21, 22, 24), die 

so gelagert und angeordnet ist, daB sie entspre- 60 
chend der Differenz zwischen Zuftihr- und Ab- 
fiihrleistung an Folienmaterial (15, 16, 18) ihren 
Abstand zu der wenigstens einen Umlenkwalze 
(19, 20, 24) verandert, und 

- cine Scnsorcinrichtung, die die Abstandsandc- 65 
rung erfaBt und bei Unterschreiten eines vorgege- 
benen ersten Abstandes die Geschwindigkeit des 
Antriebs (3, 6, 8) der Vorratsrolle (1, 2, 4) erhohi 
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und bei tJberschreiien eines vorgegebenen zw i- 
ten Abstandes die Geschwindigkeit des Antriebs 
emiedrigt 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch g kenn- 
zdchnet, dafi die Sensoieinrichtung derart ausg staltet 
ist, daB sie bei Oberschrdten des voigegebenen zw i- 
ten Abstandes den Antrieb (3, 6, 8) der Vorratsrolle (1, 
2, 4) abschaltet. 

3. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 und 2, ge- 
kennzeichnet durch eine Fuhrungseinrichtung (21a, 
21b), entlang der sich die mindestens eine Sensorwalze 
(21, 22, 26) wahrend der Abstandsveranderung be- 
wegL 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zdchnet, daB die Fuhrungseinrichtung im wesentlichen 
senkiecht ausgerichtet ist 

5. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 1 bis 4, da- 
durch gckcnnzcichnct, daB die Sensorwalze (21, 22, 
26) mit einem Zusatzgewicht belastet ist 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Anzahl der ortsfesten 
UmlenkroUen (19, 20, 24) die Anzahl der Sensorwal- 
zen (21, 22, 26) um Bins ubersteigt und das Folienma- 
terial abwechselnd um die Umlenkwalzen und die min- 
destens eine Sensorwalze gelegt ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet dafi mindestens zwei Sensorwalzen (22, 26) 
vorgesehen sind^ die miteinander verbunden sind. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Sensoreinrichtung einen 
ersten Sensor (45, 46, 62) umfaBt der ein Signal zum 
Beschleunigen des Antriebs (3, 6, 8) abgibt, wenn der 
Abstand der mindestens einen Sensorwalze (21, 22, 26) 
von der mindestens einen Umlenkwalze (19, 20, 24) ei- 
nen ersten vorgegeben Abstand unterschreitet 

9. N^rricbtung nach dnem der Anspruche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Sensordnrichtung einen 
zweiten Sensor (47, 48, 64) umfaBt der ein Signal zum 
Verlangsamen des Antriebs abgibt wenn der Abstand 
der mindestens einen Sensorwalze (21, 22, 26) von der 
mindestens einen Umlenkwalze (19, 20, 24) den zwei- 
ten vorgegebenen Abstand uberschreitet. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9, ge- 
kennzeichnet durch einen ersten Sicheifaeitssensor (43, 
44, 60), der ein Fehlersignal erzeugt, wenn die minde- 
stens eine Sensorwalze 01, 22, 26) einen Minimalab- 
stand von der mindestens einen Umlenkwalze (19, 20, 
24) unterschreitet 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
gekennzeichnet durch einen zweiten Sicherheitssensor 
(49, 50, 66), der ein Fehlersignal orzeugt wenn die 
mindestens eine Sensorwalze (21, 22, 26) einen Maxi- 
malabstand von der mindest^s einen Umlenkwalze 
(19, 20, 24) uberschreitet 

12. Vsrrichtung nach einem der Anspruche 10 und 11, 
dadurch gekennzeichnet dafi der Sidierheitssensor ei- 
nen Naherungsschalter umfafit 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 und 11, 
dadurch gekennzeichnet daB der Sicherheitssensor ein 
optisches Sensorelement umfaBt 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet daB mindestens einer des er- 
sten und zweiten Sensors einen Naherungsschalter um- 
fafit 

15. Vorrichtung nach cincm der Anspruche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet dafi mindestens einer des er- 
sten und des zweiten Sensors ein optisches Sensorele- 
ment umfaBt. 
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16. Vorrichlung nach einem der AnsprUche 13 und 15. 
dadurch gekennzeichnet, daB das optischc Sensorele- 
ment eine Lichtschranke umfafit. 

1 7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 0 und 11, 
dadurch gekennzeichneU dafi das Fehlersignal zuinin- 5 
dest zur Abschaltung der Abzugsvorrichtung (67a, 67b, 
68, 70) und von Betriebskomponenten eingesetzt wird, 
die die zugefuhrte Folic weiterverarbeiten. 

18. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 1 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, da£ die Abzugseinrichtung 10 
{67a, 67b, 68, 70) taktweise angetrieben wird. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, dafi mindestens zwei motor- 
getriebene Vorratsrollen (2, 4) und Verbrauchssensorcn 
(80, 82) vorgesehen sind, so daB mindestens zwei Fo- 15 
lienstrange (16, 18) zugeftihrt werden kdnnen. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn* . 
zcichnct, dafi die Motorcn (6, 8) der Vorratsrollen (2, 4) 
von einer gemeinsamen Steuereinheit (10) gesteuert 
werden, die die Signale der Sensoreinrichtungen der je- 20 
weiligen Verbrauchssoisoren (80, 82) empfangen. 

21. Verfahren zum Zufiihrra von Folienmaterial, z. B. 
be! der Herstellung von Folienbeuteln, bei dem Folien- 
material (15, 16, 18) von einer motoigetriebraen Vor- 
rat&Tolle (1, 2, 4) zugefOhrt wird, iiii AnschluB daran 25 
um mindestens ane ortsfeste Umlenkwalze (19, 20, 
24) und mindestens eine Sensorwalze (21, 22, 26) ge- 
fiihrt wird, deren Abstand zu der mindestens einen Um- 
lenkwalze variabel ist, und schlieBUch von einer Ab- 
zugseinrichtung (67a, 67b, 68, 70) abgezogen wird, 30 
wobei die Geschwindigkeit des Antriebs (3, 6, 8) der .. . 
Voiratsrolle ertioht wird, wenn der Abstand der Sensor- 
walze von der Umlenkwalze einen vorgegebenen er- 

sten Abstand unterschreitet, und die Geschwindigkeit 
des Antriebs (3, 6, 8) eraiedrigt wird, wenn der Ab- 35 
stand der Sensorwalze von der Umlenkwalze eineii 
zweiten vorgegebenen Abstand Qberschreitet. 

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadiurch gekenn- 
zeichnet, daB der Antrieb der VorratsroUe (1, 2, 4) ab- 
geschaltet wird, wenn der Abstand der Sensorwalze 40 
von der Umlenkwalze den zweiten vorgegebenen Ab- 
stand iiberschreitet. 

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, dafi bei Unterschreiten eines 
Mindestabstandes der Sensorwalze von der Umlenk- 45 
walze zumindest die Abzugseinrichtung (67a, 67b, 68, 
70) und die Beuiebskomponenten abgeschaltet wer- 
den, die die Folie weiterverarbeiten. 

24. Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, dafi bei Oberschreiten eines 50 
Maxiraalabstandes zumindest der Antrieb (3, 6, 8) der 
VorratsroUe, die Abzugseinrichtung (67a, 67b, 68, 70) 
und die Betriebskomponenten abgeschaltet werden, die 
die Folie weiterverarbeiten. 

25. Verfahren nach einem der AnsprUche 21 bis 24, 55 
dadurch gekennzdchnet, dafi die Folie durch die Ab- 
zugseinrichtung (67a, 67b, 68, 70) taktweise abgezo- 
gen wird. 
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